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Programovani CNC strojii 15. Program pro dvouosé frézovani 1 — vrtani
a CAM systemy

Dvouosé frézovani 1 - vrtani

Navrtani stredu dér

Navrtani proved'te zplisobem NC - 2o0sé — Vrtat a vyberte stfedici vrtak vhodného priméru.
Navrtani proved’te pro vSechny diry najednou.

SURFCAM Vybér Yrtaku
Tabulky: | Diil Tool Table =l
- Uhel Hrotu
Platni nastroj | Priimér | 118.000000
Ylastri 2203125 125000 Absol. Délka
0.60rm Center Drill - HSS 0.56000 I—
0.80rm Center Drill - HSS 0.8000 40000000
1.0 Center Drill - HSS 1.0000
1.25mm Center Drill - HS5 1.2500
1.60mm Center Drill - HSS 1.6000 Pridmér DFiku
200 Center Drill - HSS
250mm Center Dril - HS% 25000 | 5000000
315mm Center Drill - HSS 31500
4.00mm Center Drill - HS5 4.0000
5.00rm Center Drill - HSS 5.0000
E.30mm Center Dril - HSS E.3000 , . .
8.00mm Center Dril - HSS £.0000 Uhel kuZ. zahloubeni Délka Hrotu
I £0.000000 2 000000
Primér
[z ooooag = |
Vie so | 1o | o5 | o1 |
0K | zust | Mapoveda

Vyberte horni okraj vSech dér.




Programovani CNC strojii 15. Program pro dvouosé frézovani 1 — vrtani
a CAM systémy

Parametry navrtani zadejte podobné jako na nésledujicim obrdzku. Pii navrtani nemusite
zadéavat hloubku diry.

Sprava Dér - 2osy Sprava Dér

Soubor Pozice Upravit Vot Mdhled
¥ B @ x| |3

Informace o Nastroji | Rizeni Cyklu | Nastaveni Tridéni | Wchozi |

[ Na._. [ Cyklus [ Celkova Hiot Vybrat Nastroj | 2.00mm Center Diil - HSS
2 Mavrtat 41164 Vybrat Matenal LR
Cislo Nastroje:

|2
Delkovy Utset: iﬁ
ID

Pracowni Ofset:
Weteno: I- VT LI
Zasobnik: I:E:' ;I

Méfena X Délka: I: LEE}
Méfena Z Délka: ID.{I{PD'I]

Chlazeni: IKapaIina LI

Smér Vetena: |CW |
Otadky: [3000 Rema Rychlost: [12.8436

Mad Posuvu: Imml’min LI
Posuv: IW Triska PR Pasuvu: I{H}ﬂ—
islo Programu: |D WoZit PFikazy Postprocesomn |

Komentdfe: i |

Oteviit | Uldt | Uloditiako | ok |z [ —

Drahy nastroje by mély vypadat podobné jako na nasledujicim obrazku.
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Vrtani dér s valcovym zahloubenim

Zvolte novou operaci NC - 2o0sé - Vrtat a vyberte rohové diry s valcovym zahloubenim.
V tabulce Sprava dér piidejte druhy cyklus (vrtat a valcové zahloubenti).

Sprava Dér - Zosy Sprava Dér

Soubor Pozice Upravit Vot Mihled

s |5(@|x| J=]R

Informace o Nastroji | Rizeni Cyklu | Nastaveni Tridéni | Vchozi |

Vybrat Nastroj 4 5mm HS55 Dl

ol a4 Jviat [ 103519 | Vybrat Materidl | 533 1.0035

27 Vécové Zahl.. 40000
Cislo Nastroje: |44
Délkowy Ofset: |11
Pracowvni Ofset: |0

Weteno: |
Zasobnil: |

Méfena X Délka:
Méfena £ Délka: |0.0000

Chlazeni: |Kapalina j

Smér Vietena: j
Otadky: [3000 Reznd Rychlost: [424115

Mad Posuvu: |mm;"min j
Posuv: |60.0000 Triska Pfi Posuvu: W
Cislo Programu: |i} Vot PFikazy Postprocesom ‘

Komentafe:  pjic ‘

Dteviit | Ulosit | Ulosit jako | ok |z Népovéda

Vyberte pro prvni cyklus Sroubovity vrtak odpovidajiciho priméru.

SURFCAM Vybér Vrtaku

Tabulky: | Dril Tool Tabls 3|
Platnj néstroj Priimér fad |
Wlastnl 2203125 125000 Primér Dfiku .
Absol. DElka
1.0mm HSS Drill 1.0000 4 /00000
1.5mm H55 Diill 1.5000 30.000000
2 0mm H3S Diill 20000
2.4mm HSS Diil 24000 _
25mm H55 Diil 25000
30mm H3S Diil 30000
3.2mm HSS Diil 3.2000
35mm H5S Diill 35000 Prumer
4.0mm H5S Drill 4.0000 4 500000 Délka ostfi
4.2nim HSS Dl 4.2000 [ 11250000
4 000
5 0mm HGS Dl 50000
5.5mm H55 Diil 55000
& 0mm H3S Diill £.0000 L.
6.5mm HSS Dl £.5000 2 Vepsany Ghel
7 e LEE Tl ey T —
Vie so | 0 [ e | o |

Ok | Ziudit MNapoveda
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V panelu Rizeni Cyklu zadejte hloubku diry.

Sprava Dér - Zosy Sprava Dér
Soubor Pozice Upravit Vot MNdhled

% [ @ x| 53|03

Informace o Néstrojil Rizeni Cyklu | Nastaveni Trid&ni ] Vychozi ]

| Ma... | Cyklus |Celk0\ré Hiot Rov.Rychlop: |25.0000 M
III'.'.-

H Valcovd Zahl Bezpeéna Vzdalenost: |2.5000

Mavrat k: |F~!0vina Rychlop. j
Druh Cyklu:  [yigat |

Prodleva: |(0.0000
Vyzka Zabénu:
Vyvrtavani-Pridavek Po Strané:

[ PouZit Osu Jako Hioubku:

Hloubka MNa: |Pata 57

Hioubka Diry: [3.0000 M

Prodlousit Hioubku: |4:-.4}1:~[:-ﬂ

| #
|

Oteviit | Ulosit | Ulosit jako aK | B ‘ Népovéda‘

Pro druhy cyklus Valcové zahloubeni vyberte odpovidajici nastroj. Valcové zahlubniky
jsou oznacené rozmérem Sroubu, pro ktery jsou urcené.

SURFCAM Vybér Vrtaku

WU\@\@\%\WFU\U\U\UH\/

Tabuky:  [Dril Tool Table

Platng nastroj Prémen Lo
Wlastni 2203125 12.5000 Absol. Délka
120 Thread - Counterbore 4.3000 o v e
MZ2 Thiead - Countetbore 46000 Primér DFiku 88500000
M25 Thread - Counterbore 5.0000 9.525000
W23 Thiead - Counterbore 5.0000
MZE Thiead - Counterbore 5.5000
M3.0 Thiead - Counterbare E 0000 . "
ad - Counterbore Délka ostri
M5.0 Thiead - Counterbore 1U oono 15.000000
ME.0 Thread - Counterbore 11.0000
ME.0 Thiead - Counterbore 15.0000 Primér
10 Thiead - Counterbore 18.0000 8000000 —)| |(—
M12 Thiead - Counterbare 20.0000 Hlavni Délka
M14 Thiead - Counterbore 24.0000 4 ’7
M1E Thiead - Counterbore 26.0000 - Hlavni Primér 5 500000
M20 Thread - Counterbore 33.0000
M3 Thiood | Cosbethone anoon ¥ 4300000 = |
vie so | 1o | os [ o1 |

oK zust | Naoveda |
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V panelu Rizeni Cyklu zadejte hloubku zahloubeni.

Sprava Dér - Zosy Sprava Dér
Soubor Pozice Upravit Vot Mdhled

% |Em @[ x| |3
Informace o Néstrojl Rizeni Cyidu | Nastaveni TFidani | Wichozi |
| Na... | Cykdus | Celkova Hiou Rov.Rychlop: |25.DDDE' M

4 Vitat 10.3519 o
M| 27 | Valcové Zah... | 4.0000 iR mEE IZ-E'””‘D

Mavrat k: IF-!UVina Rychlop. LI

Druh Cyidu: | Valcové Zahloubeni v |

Prodleva: ID.DBDD
Vysha Zabén: I HEEE
Wyvrtdvani-Pridavek Po Strané: I: 2500

[~ Pouzit Osu Jako Houblku:

Hioubka Ma: IHmt LI

Hloubka Diny:  [4.0000 M

Prodlonzn Hloubry: |5M

[~
|

Oteviic | Ukt | Uloditiako | ok |z [ —

Drahy nastroje by mély vypadat podobné jako na nasledujicim obrazku.
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Vrtani dér s kuzelovym zahloubenim

Vrtani zbylych dér proved’te stejné¢ jako v pfedchozim piipadé. Pro druhy cyklus
Kuzelové zahloubeni zvolte odpovidajici nastroj.

UIN[& U016 L[U[U]U] +l/1X
Tabuky: [ Diill Tool Table ~|

Platng nastroj Primér

. Primér Dfiku
Wastni 2203125 125000 p
5 3mm - 90 deg - Counteisink 5.3000 £.000000 Absol. Délka
B.3rm - - Counterzink E.3000 50.000000

6. 3mm - - Countersink, 5.3000
8.0 - - Countersink, 8.0000
- Counterzink, 8.3000

0.4m i 10,4000
12.4mm 12,4000 . .
12.5mm - Countersink 125000 Primér Délka Telesa
15.0mm - Countersink, 15.0000 ’7 10.400000
16.0rm - Countersink 16.0000 10.400000
20.0mm - Countersink, 20,0000 N
20.5mm - Countersink, 205000 ] 5 1
25.0mm - Countersink. 25.0000 Uhel kuZ. zahlouben
25.0mm - Countersink 25,0000 45.000000
H.0mm - Countersink, 31.0000 Primér Hmtui

| zsi0m —— '
Vie so | 0 | os | om |

ak. Zrugit Napoveda

Pro kuzelové zahloubeni zadejte misto hloubky diry pramér vnéjsiho okraje zahloubeni.

Sprava Dér - 2osy Sprava Dér

Soubor Pozice Upravic WloZit Nahled

% (@] x| |3 @
Irformace o Nastroji NastavenTTFTdéni] ‘-ff'chozfl
| Na... | Cyklus | Celkova Hiou Rov.Rychlop: [25.0000 M

46 Vitat 6.6524

35 KuielovéZa.. 20000 ™ |
Naviatk: [Rovina Rychlop. ]
D Cyidu: [uzeloveé Zahlouben v |
Prodleva: ’W
Wika Zabén:
VivtdvéniPFidavek Po Strang: [00500

Hloubka Ma:

Primér KuZelového |E. 5000 Ik

Prodloudit Hioubku: |

Otewfit UlaZit Ulogit jako (u] 4 | Zrudit Mapovéda
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Dréhy nastroje by mély vypadat podobné jako na nasledujicim obrazku.

Zobrazeni drah néstroji pro vSechny operace by mélo vypadat podobné jako v nasledujici
ukazce.




Programovani CNC stroji
a CAM systémy

15. Program pro dvouosé frézovani 1 — vrtani

Pted spusténim simulace zadejte polotovar pro cely NC Projekt. Z nacrtku je mozné odvodit
rozméry polotovaru ve vSech tfech osdch pomoci Geometrie ohraniéujiciho kvadru.

SURFCAM NC Informace o Sekci

Informace  Polotovar | Upinka I

a Stavajici m Typ polotovans: | Kyadr ;I
— Aktudini Info Polotovan

Soufadnice: W

Roh1:  X: [0.0000 Y: |0.0000 Z: |-18.0000

Roh2: X [a0.0000 v:[700000  Z Jooooo

Geometrie ohranicujiciho kvadru I

Ofzet: ID.ﬂD[H]

Soufadny Systém: & Globdlini ¢ KonRowv:1
Fidg |  Upvt |  Odstranit |
QK Stomo Pauzit MNapovéda

Vysledek simulace by mél odpovidat nasledujicimu obrazku.
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Pro cely projekt vytisknéte Sefizovaci list (seznam operaci). Do hlavi¢ky sefizovaciho listu

v - vrm

dopliite své Jméno a PFijmeni a nazev prace PFijmeni 20sé frézovani 1.

Postup obrabéni pteved’te do NC programu pro FC 16 CNC a odsimulujte v MIKROPROG F.
Soubor s NC programem pojmenujte PFijmeni 2o0sé frézovani 1.FCB a uloZzte do své
slozky.

Souradnice

Kéd: 0001 | Cas 00:00:01

N500 MO03 51592 [J] - krok rugniho posuvu

N590 MOG T46 [+/-]-rychlost simulace

N615 G81 Z-13.65 F46.3 [Z/Y]-zvEtSeni/zmenseni obrazu

NB50 M03 51224 [L/R]-posun obrazu vlevo/vpravo
[U/D]-posun obrazu nahorufdolu
[P] - zména polotovaru

N5 (INCNASTAVENI_JEDNA.NCC 22.10.2009 [0] - STOP simulace
N10 G0 G40 G17
N15 MO6 T58
Konec Nastaveni Zapis Nastaveni Novy Volba osy Tabulka Volba Reset NC Zapis | START
simulace simulace souradnic technol. obraz XYZA nastroji reZimu programu bloku | simulace |
Esc F2 F3 Fa4 F5 F6 Fr F8 Fo Fio |: Enter |
Odevzdat:

vytisk sefizovaciho listu
PFrijmeni 2o0sé frézovani 1.SCEDU
Prijmeni 2o0sé frézovani 1.FCB

10
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Pouzité nastroje Surfcam Velocity 3

Obrabéni
NC - 20sé - Vrtat

Nejcastejsi chyby pfi zpracovani tlohy:
- nespravné zadana hloubka diry pfi vrtani
- nespravné zvoleny nulovy bod na nastroji.
- Cislovani nastroji nesouhlasi se systémem c¢islovani vV pouzitém fidicim systému
stroje. Je tfeba spravné zadavat ¢isla nastroji s ohledem na vysledny NC program.
- dodrzovat spravné fezné podminky (velikost ota¢ek a posuvi, spravny smeér otaceni
vietena, posuvy pfii frézovani zadavat vzdy v mm/min)

llustrace: archiv autora
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